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la prdsente invention se rapporte h un contact 6lectrique 
et un procede de fabrication pour ce dernier. Plus particulikrement, 
la presente invention se rapporte a un support pour contact glee- 
trique partieulier'ement utile dans le cadre de la fabrication d'un 
5 contact £lectrique du type ddcrit dans le brevet US 3 725 844, au- 
quel il sera fait reference dans la presente specification sous le 
nom de "Contact a brosse". 

Des contacts £lectriques de ce type sont connus de l'art 
anterieur, ils comprennent habituellement plusieurs brins de faible 
. 10 diam&tre, axialement alignes, s'£tendant depuis l'une des extr£mites 
d f un support qui est prevu pour recevoir un conducteur electrique 
dans une douille a son autre extremity. Dans de telle s applications, 
dont l'une est d^crite dans le brevet mentionne ci-avant, le support 
est fabriqud a partir d'une ebauche cylindrique, deux pergages etant 
15 pratiques depuis chacune des extremites pour former deux douilles, 
la douille ant£rieure 6tant prevue pour recevoir* les brins axiale- 
ment alignes et la douille post^rieure £tant prevue pour recevoir 
le conducteur. 

I 1 introduction d'un conducteur dans la douille posterieure 
20 ne peut pas etre actuellement realisee avec un equipement automati- 
que et est g£n£ralement accomplie k la main, ce qui entraine natu- 
rellement des colts de fabrication particulierement £Lev£s. 

Le pergage des trous de douilles dans un tel support ne- 
cessite un positionnement precis de l'outil de pergage afin de ren- 
25 dre l'epaisseur de la paroi des douilles aussi uniforme que possible 
afin d'obtenir des contacts de bonne qualite,. cette epaisseur etant 
naturellement suf f isamment faible pour pquvoir recevoir' des sertis- 
sages destines h maintenir les brins en place h I'interieur de la 
. douille.. 

30 De plus, l f operation de pergage elle-m§me est k £viter dans 

la mesure ou elle augmente.les colts de production et n£cessite des 
machines et des operateurs suppl&nentaires. 

Pour la fabrication du contact ddcrit dans le brevet cite 
ci-avant, il etait envisage que chaque support soit usine et manu- 

35 tentionnd individuellement. Naturellement, un tel procede de fa- 
brication conduit a des temps et des colts de fabrication Aleves. 
En outre, dans le cas de ce contact-, il est n^cessaire de proceder 
h un dep6t de surface, par exemple par galvanoplastie afin d'amd- 
liorer les caractdristiques dlectriques du contact. 

40 Ce d£p6t de surface est une operation supplementaire , qui 
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necessite dans certaines applications de pratiquer des passages 
d' evacuation dans les supports pour eviter la stagnation dans ce • 
dernier de gbuttes provenant du "bain de galvanoplastie . 

La presente invention pallie J.es limitations et les incon- 
5 venients des systemes connus de l'art anterieur grace a un contact 
. • electrique destine a equiper l'une des extrdmit.es d'un conducteur 
electrique et pour realiser un connecteur electrique, . caracterise" 
en ce qu'il comprend : plusieurs hrins.de faihle diametre, axiale- 
ment alignes, chaque hrin se terml riant par une extremite biseautee 

10 suivant un angle aigu ; un support en- materiau conducteur obtenu par 
estampage et matricage comprehant une partie posterieure, une partie 
me"diane et une partie anterieure en forme de f ourreau, ladite partie 
posterieure etant destinee a recevoir ledit conducteur electrique, 
ladite partie mediane couplant electriquement les parties posterieure 

15 et anterieure, et ladite .partie anterieure en forme de f ourreau re- 
cevant les extremites posterieures' desdits hrins axialement alignes, 
ladite partie anterieure en forme de f ourreau presentant une join- 
ture s'etendant sur toute sa longueur ; et des moyens pour solEda- 
riser les hrins axialement alignes a l'interieur de ladite partie 

20 anterieure en forme de f ourreau. et.empecher l'echappement desdits • 
brans hors dudit f ourreau. 

1' invention sera maintenant decrite en se referant aux 
dessins annexes, dans lesquels : * 

_ ia figure 1 est une vue laterale d'un support de contact 

25 electrique selon la presente invention ohtenu par estampage a parfcir 

d'un materiau plan ; 

- la figure 2 illustre la suite des operations de fabrica- 
tion et d 'assemblage appliquees.au support estampe de la figure 1 
jusqu'k obtention d'un contact electrique ;. 

30 - la figure 3 est une vue en coupe transversale du support 

. de la figure 2 prise suivant la ligne IH-III et dans la direction 
des fleehes ; 

- la figure 4 est une vue en coupe transversale du support 
. de la figure 2, prise suivant la ligne IT-IT et dans la direction 

35 des' fleehes ; 

- la figure 5 est une vue en coupe transversale du support 
de la figure 2, prise suivant la ligne V-Y et dans la direction des 
fleehes ; 

- la figure, 6 est une vue en coupe transversale du support 
40 de la figure 2, prise suivant 'la ligne VT-VT, et dans la direction 
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des filches ; 

- la figure 7 est une 'vue en coupe transversale du support de 
la figure 2, prise suivant la ligne VII-VII et dans la direction des 
fleches ; 

5 - la figure 8 est line vue en coupe transversale du support de 

la figure 2, prise suivant la ligne VIII-VIII et dans la direction 
des fleches ; 

- la figure 9 represente une vue d'un contact eiectrique 
complet, avant son raccordement k un conducteur eiectrique ; 

10 - la figure 10 represente une variante de la forme du support 

estampe de la figure 1 ; et 

- la figure 11 est une vue laterale partielle d'un support 
termine, obtenu a partir de la forme representee a la figure 10. 

A la figure 1 est represents un support 100 pour contact 

15 "a brosse", obtenu par estampage k partir d f un materiau plan, avant 
les operations de prof ilage du support. . Le support estampe 100 com- 
prend une partie anterieure 110 qui deviendra une douille anterieure 
destin^e k recevbir les brins axialement align^s du contact "k brosse" . 
la partie anterieure 1 1 0 est reliee par une partie relative- 

20 ment plus etroite 120 a une seconde partie 150 qui deviendra une 
douille pour recevoir un conducteur eiectrique. TJne partie 140 du 
support est prevue pour venir enserrer le revetement isolant du con- 
ducteur, Le support 100 est relie k une bande d 1 entrainement (non 
representee) au moyen d f une attache 150. 

25 La partie anterieure 110 comporte deux cotes 112 et 114. La 

partie posterieure 130 comprend deux c6tes 132 et 134. La partie . 
140 comprend des parties triangulaires 142 et 144. 

La figure 2 illustre la succession des operations de fabri- 
cation du contact "k brosse" k partir de la forme plane estampee de 

30 la figure .1 . Le support plan represente k la figure 1 est obtenu 
par estampage k partir d'une bande de materiau plan et, ensuite, 
cbaque support plan est progressivement forme par des operations 
successives sur des postes de rnatrigage jusqu'k obtention de la 
forme desiree. 

35 La bande plane utilisee comme materiau de base est de prefe- 

rence un alliage k base de cuivre prealablement. revetu avec un mate- 
riau, par exemple de l?etain, cboisi soit pour ses qualites de re- 
. sistance aux oxydants et aux sels soit parce qu'il produit des oxydes 
'de faible consistance ou friables. Le revStement detain est rela- 
40 tivement bon marche tout en permettant l'obtention d f un produit d'une 
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qualite acceptable dans la plupart des applications.. lorsqu'une 
qualite sup^rieure est desir^e, on pourra utiliser un revetement 
d'or. On pourra egalement utiliser un materiau de base dans lequel 
est incorporee une bandelette ou qui est rev§tu avec un materiau 
5 conducteur semblable a un ou plusieurs endroits specialement choisis 
(par exemple : la douille anterieure et/ou la douille posterieure 
ou simplement Une partie de celles-ci) . Le revetement ou la bande- 
lette incorporde est place sur la face de la bande de matiere pre- 
miere qui deviendra la partie interieure lorsque le support de con- 
10 tact atteindra sa forme definitive. 

les supports 100 sont rattaches a. une bande d'entrainement 160 
qui comprend des trous pilotes 162 pour permettre a la bande d'en- 
trainement 160 et au support 100 d'etre entraines depuis un poste 
de matricage jusqu'au siiivant. 
15 Au poste de matricage A, le support 100 est estampe sous forme 

d'une piece plane comprenant les parties 110, 120, 130 et 140. 

Au poste de .matricage B, la matrice a forme les trois parties 
110, 130 et 140 en direction du naut par rapport au plan dans le- 
quel le support 110 se trouve contenu au poste d'estampage A. Les 
20 cote's 112 et 114 de la partie anterieure 110 s'etendent a un angle 
d« environ 90° par rapport a ce plan. les trois parties 110, 130 
et 140 ont alors une forme generale de gouttiere. 

Au poste de matricage C, les c6tes 112 et 114 de la partie 
anterieure 110 du support ont ete recourbes en direction l'un de 
25 l'autre, mais sans que ceux-ci viennent en contact mutuel. Les 
parties 130 et 140 ne sont pas formees a ce poste de matricage. 

. Au poste de matricage D, les aretes exterieures des c6tes 112 
et 1 14 de la partie anterieure ont ete guidees l'une en direction 
de l'autre jusqu'a une position dans laquelle ces deux ar§tes sont 
30 presque en contact mutuel pour former un fourreau ou une douille 
sans fond.- Les aretes des. cotes 112 et 114 se rejoignent le long 
d'une jointure ouverte 113 sur toute la longueur de la partie an- 
terieure du fourreau. La jointure ouverte 113 assure un faible jeu 
facilitant 1 -introduction des brins du contact "a brosse" bien que 
35 cela ne soit pas necessaire dans certaines applications. 

Au poste de matricage E, plusieurs brins de faible diametre 
200, rectilignes et axialement alignes, comportant cbacun une sur- 
face anterieure 210 biseautee suivant un angle aigu, ont ete intro- 
duits dans la partie anterieure ou fourreau 110 et un sertissage 
40 115 a ete pratique sur cette partie anterieure 110 pour assurer le 
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maintien des brins 200 en place dans le f ourreau. le sertissage 1 1 5 
attend radialement sur le pourtour de la partie anterieure 110 ainsi 
; qu'au niveau de la jointure 113 qui se trouve par " consequent refermee 
(les c6tes 112 et 114 au contact run de l'autre) grfice h l'operation 
5 de sertissage. 

Au poste de matrigage E, une tige amoyible (non representee) 
est introduite dans la partie posterieure du f ourreau anterieur 110- 
pour constituer une surface de butee posterieure pour les "brins qui 
sont introduits b. partir de i'extr^mite anterieure. Apres l f opera- 

10 tion de sertissage qui assure le maintien des brins 200 en place 
dans le f ourreau, la tige peut Stre extraite du f ourreau. 

les brins 200 sont de preference rendus solidaires les uns des 
autres a leurs extremites posterieures sous la forme d'un faisceau 
monobloc, par exemple par soudage. 

15 Au poste de matrigage F, un second sertissage 116 est pratique 

sur la partie anterieure 110 afin d 'assurer un maintien suppiemen- 
taire des brins 200 a l'interieur de la partie anterieure 110. 

Au poste de matrigage G, un troisifeme sertissage 117 est prati- 
que sur la partie extreme de la partie anterieure 110 afin d f amener 

20 cette partie extreme du support approximativement h la dimension 
exterieure du faisceau de brins axialement alignes 200 lorsque ces 
derniers sont rassembies de maniere compacte. Ce sertissage a pour 
but d'une part d'ameiiorer la solidarisation des brins 200 entre eux 
et d 1 autre part d'ameiiorer I'alignement des brins 200 k la fois 

25 l r un par rapport k l'autre et par rapport k l'axe du support- 

Egalement au poste de matrigage G, un conducteur isoie peut 
etre positionne a l'interieur de la partie posterieure 130 du support 
100. A la partie anterieure du conducteur 300, le materiau isolant 
a ete supprime pour exposer le conducteur nu 310. le conducteur nu 

30 s'etend generalement dans la partie posterieure 130 qui, a ce stade . 
de fabrication, k la forme d'une goutti&re et deviendra ulterieurement 
la douille posterieure une fois la fabrication terminee. le conduc- 
teur 300 est revetu de materiau isolant 320.au niveau de la partie 
.140. 

35 Le conducteur 300 est de preference introduit dans la gouttifere 
par les cotes 132 et 134 en positionnant le conducteur au-dessus de 
la cuvette, son axe etant parallfele h. celui de la gouttifere, puis en 
deplagant le conducteur vers le bas -j usque dans la gouttiere. Un tel 
procede d' introduction du conducteur est avantageux en ce qu'il peut 

40 §tre realise au moyen d'un equipement automatique. De 'plus, la 
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gouttiere participe au guidage du conducteur jusqu'a une position 
convenable. . De marri fere g£n£rale, le conducteur isole 300 est in- 
troduit dans la goutti&re 130 et maintenu en place par I'utilisatenr 
apres que la partie ant^rieure du contact ait etd entierement Safcri- 
5 qu£e et assemblee par le fabricant. Par consequent., les operations 
decrites en se ref £rant au conducteur 300 le sont a seuie fin de 
clarifier et de completer la description de la present e invention 
pour une meilleure comprehension- 

Si le conducteur 300 doit etre introduit mamaaHement, la 
10 douille posterieure 130 pourrait etre entiferement .f©rmee avant cette 
introduction. L r axe du conducteur 300 serait alors aligne avec ceZhii 
de la douille 130, puis le conducteur serait introduit dans la 
douille 130 par translation le long de leur axe common. 

Au poste de matrigage H, les cot£s 132 et 134 de la partie 130 
15 et les parties' triangulaires 142 et 144 de la partie 140 sont de- 
formes vers le baut et rabattus par dessus le conrfateteur 300. les 
cotes 132 et 134* de la partie 130 (maintenant . sertis sur le conduc- 
teur) assurent la liaison a la fois mecanique et electrique du con- 
ducteur nu 310 et du support 100 ; les parties 142 et 144 sont ser- 

20 ties autour de la partie isolee du conducteur et coopferent avec le 
materiau isolant 320 pour assurer le maintien du cnnducteur et pro- 
t£ger la liaison electrique entre les cotes 132 et 134 et le con- • 
ducteur nu 310 en evitant la transmission des efforts auxquels le 
conducteur peut etre soumis a cette region. 

25 La figure 3 est une vue en coupe transversals de la partie 110 

du support au poste de matrigage B. ELLe represents la partie 110 
h ce stade de fabrication, dans lequel les cotes 112 et 114 sont 
recourses vers le haut, leurs aretes externes s'etendant approxima- 
tivement perpendiculairement par rapport a la bande d f entrainement 

30 (non representee) et a la piece estamp£e de d£part- 

La section transversale du support a sensiblement la forme de 
la lettre "U«. . 

La figure 4 est une vue en coupe transversale tie Ua jaartie 110 
du support au poste de matri?age (f# Elle represents la jartie \W 
35 a ce stade de fabrication 9 dans lequel les aretes szternes des c&tes 
112 et 114 ont £t£ recourses vers I'int^rieur en directixm l' J -nne de 
1 T autre dans une configuration partiellement cirEralairec. La section 
transversale du support a sensiblement la forme de la lettre "C 11 - 
La figure 5 est une vue en coupe transversale du support am 
40 poste de matriQage D. . Elle represent e la partie 11© k ce stade de 



7 



2427702 



febrication, dans lequel les ar§tes exterieures des cdtes 112 et 114 
sont pratiquement adjacentes l'une a 1' autre le long de la jointure 
ouverte 113 afin de former un fourreau.. la section transversals du 
support a sensiblement la forme de la lettre "0" avec une courte 
5 solution de continuity au niveau de la jointure 113. 

la figure 6 est une vue en coupe transversale du support au 
poste de matricage P. Elle represente la partie 110 a ce stade de 
fabrication, dans lequel plusieurs brins 200 sont maintenus de ma- 
niere relativement lache a l«inte>ieur du support entre les c&t£s 
10 112 et 114. 

Ia figure 7 est une vue en coupe transversale du support au 
poste de matricage G. Bile represente la partie 110 a ce stade de 
fabrication, dans lequel les brins 200 sont maintenus a 1'interieur 
de la dpuille 110 de maniere plus ferme que dans le cas de la figure 

15 6, gr&ce au sertissage de la douille epousant la dimension exterieure 
du faisceau de brins. 

Ia, figure 8 est une vue en coupe transversale de la partie pos- 
terieure 130 au poste de matricage H. Elle represente le conduc- 
teur 300 maintenu a 1'interieur de la partie posterieure 130 au 

20 moyen d'un sertissage en forme de. "B" des cotes 132 et 134. Ce type 
de sertissage, bien connu de l'art anterieur, a une section trans- 
versale sensiblement en forme de la lettre "B", comme represente sur 
cette figure. 

Ia figure 9 represente une vue en perspective d'un contact 
25 eleetrique selon la pr^sente invention, avant fixation d'un conduc- 
teur Electrique. le contact comprend la partie anterieure ou douille 
110 dans laquelle sont maintenus les brins axialement alignes 200, 
ayant cnacun une surface d' extremity 210 biseautee suivant un angle 
aigu, e'eitendant a partir de 1' extremity anterieure du support. 
30 Plusieurs sertissages 115, 116 et 117 assurent le maintien des brins 
a 1'interieur de la douille anterieure 110. la partie dtroite inter- 
mediaire 120 relie la douille anterieure 110 avec la gouttiere pos- 
terieure 130, prevue pour recevoir un conducteur nu, la partie 140 
comportant deux parties triangulares 142 et 144 prevues pour rece- 
35 voir une partie isolee du conducteur. 

Le contact 100 tel que represente" a la figure 9 a 6t6 separe' 
de la bande d'entrainement et 1' attache 150 a e"te" supprimee. Si 
40 1'on desire par contre assurer la fixation du conducteur dlectrique 
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sur le eontact par des moyens automatiques, le contact ne sera pas 
detachi de la bande d 1 entrainement a ce stade de fabrication. De 
plus, le rattachement des contacts a la bande d f entrainement procure 
un procede simple pour manipuler plusieurs contacts simultan&aent. 

.5 L' orientation uniforme des contacts par rapport a la bande d' en- 
trainement et I'espacement constant entre deux contacts successifs 
sur la bande d 1 entrainement faeilitant leur manipulation tant ma- 
nuelle qu f automatique. 

la figure 10 reprdsente un autre mode de realisation du support 

.10 selon 1* invention, concernant plus particuliferement la configuration 
de la pi&ce estampee representee a la figure 1 . A cette figure est 
representee une piece .de support estampee 400, Les parties 120, 150, 
140 et 150 peuvent etre identiques a ces memes parties decrites en 
se ref^rant k la figure 1. Tine partie anterieure elargie 410, des-. 

15 tin£e a devenir la douille. anterieure apr&s formage, comprend les 
parties 411, 412, 41.3, 414, 415 et 416- Les parties intermediates 
412 et 415 sont d^calees Mat^ralement -par rapport aux parties res- 
pectives ant&rieures 411 et 414 et post^rieures 413 et 416. lorsque 
la do uille anterieure est formee, la jointure des c6tes de la douille 

20 presente une zone en. decrochement. - 

la figure 1 1 fepr£sente une vue laterale partielle du support 
de la figure 10 apres formage. Des brins 200 (reprdsentes partiel- 
lement) s'etendent h partir de la douille anterieure 410. les 
parties 411, 412 et 413 rejoignent respectivement les parties 41 4 » 

25 415 et 416 le long d f une jointure 417 qui comprend une partie inter- 
mediaire en decrochement. I ! int6ret particulier de la jointure avec 
decrochement 417 par rapport h, la jointure droite 113 du mode de 
realisation illustre aux figures 2 k 9, consiste en une meilleure 
protection des brins 200 au cours de la fabrication, I'un d 'entre - 

30 eux potnrant en effet risquer de s'echapper dans le cas d f une join-, 
ture droite 113. Dans la plupart. des applications, le sertissage 
de la partie . anterieure est suf f isant pour maintenir les brins a 
l'int&rieur du support. 

Dans 1& procede de fabrication d f un tel contact, il peut etre 

35 utilise soit un faisceau dont les brins sont maintenus par soudage 
k leur extremity post&rieure comme d^jk indiqu£, soit un faisceau 
de brins axialement alignes non solidaires. Dans ce cas, la join- 
ture 113 obtenue au poste de matrigage D devra etre d l une largeur 
suffisamment faible pour £viter le^ risque d 1 £chappement de I'un des 

40 brins. Dans, le cadre du proc£dd de fabrication automatique d^crit 
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ci-avant, le faisceau de brins individuels est introdult dans la 
douille anterieure 110 et positionne k l'aide d f une tige de butee 
amovible introduite k 1« extremity post£rieure de la douille ante- 
rieure 110. 

5 le contact peut ensuite §tre introduit dans un fourreau pro- 

tecteur, un tel fourreau s f £tendant autour des brins &xialement 
align^s. 

La description de l f invention qui precede a £te donnee h titre 
d'exemple et de nombreuses modifications peuverit y etre apportees 
10 sans sortir du cadre de l f invention. 
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BEVENDIGATIOIvS 

1; Contact electrique destine & etre fixe a I'eztrenite d'un 
conducteur Electrique dans un ensemble -format! t connecteur electrique. 
caracterist en ce qu'il comprend : plusieurs . brins de faicle diansure 
5 axialement alignes, chaque brin se terminant par une eztreni^e bi- 
seautee suivant un angle aigu ; un support en materiau conduct eur 
obtenu par estampage et matri?age comprenant une partie posterieure, 
une partie mediane et une partie anterieure en forme de f ourreau, 
ladite partie posterieure ttant destinee a reeevoir led^t e endue teur 
10 electrique, ladite partie mediane couplant electriquement les parties 
posterieure. et anterieure, et ladite partie anterieure en forme ds 
f ourreau recevant les extrtmitts posterieures desdits brins axiale- 
ment alignes, ladite partie anterieure en forme de. f ourreau prtsen- 
tant une jointure s'ttehdant sur toute sa longueur ; et des moyens 
15 pour solidariser les brinis axialement alignes a I'interieur de ladite 
partie anterieure en forme de f ourreau et empecher I'echappement 
desdits brins hors dudit f ourreau. 

2. Contact electrique selon la revendication 1 , characterise 
en ce que ladite jointure comprend une partie en deerochement le 

20 long du f ourreau anterieur. ; 

3. Contact Electrique selon l'une ou 1 T autre des revendica- 
tions i ou 2, caracterisE en ce que ladite jointure est constitute 
par la rencontre de deux cotes en'butee mutuelle. 

4. Contact electrique selon l'une quelconque des revendica- 
25 tions precedentes, caracterise en ce que ladite jointure presente 

une solution de continuity 

5. Contact electrique selon l f mie quelconque des revendica- 
tions prectdentes, caracterise en ce que lesdits plusieurs brins 
axialement alignes sont solidairee les uns des autres a leur exxre- 

30 mite posterieure. 

6. Contact electrique selon l'une quelconque des revendica- . 
tions precedentes, caractdrise en ce que les moyens assurant la 
fixation des brins a 1 ! inter ieur du f ourreau anterieur consistent . 
en plusieurs sertissages assurant un retrecissement radial du four- 

35 reau anterieur, lesdits sertissages etant rtpartis longitudinalement 
le long de ce dernier. 

7. Contact Electrique selon l l une quelconque des revendica- 
tions prtcedentes y caracterise en ce-que ledit support cocprend une 
partie de base de faible epaisseur- constitute d*un materiau. conduc- 

40 teur de 1 ? tlectricite et recouverte d r un autre materiau dans au 
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moins une zone interne du fourreau anterieur, ledit autre materiau 
etant un materiau conducteur de l'electricite resistant aux oxydants 
et aux sels de maniere a dimi nuer la resistance de contact entre le 
support et les brins lorsque ces derniers sont fixes a l ! interieur 
5 du support. 

8. Contact electrique selon la revendication 7, caracterise 
en ce que le materiau de- base est un alliage k base de cuivre et que 
l'autre materiau est de l ! etain. 

. 9. Procede de fabrication d'un contact electrique selon la 

10 revendication 1, pour un connecteur Electrique, ledit procede com- 
prenant les phases suivantes': fabrication "d'un support de contact 
ayant une partie anterieure en forme de fourreau ou de douille pour 
recevoir plusieurs brins de faible diametre axialement alignds, les- 
dits brins s'etendant hors dudit fourreau ou douille, et une partie 

15 posterieure pour recevoir un conducteur electrique ; introduction 
desdits brins dans ladite partie anterieure ; et fixation des brins 
dans la partie ant drieure pour assurer le maintien de ceux-ci par 
celle-lk ; caracterise en. ce que la phase de fabrication du support 
de contact comprend les phases suivantes : estampage du support de 

20 contact sous forme d'une pifece plane d'epaisseur pratiquement uni- 
forms avec une partie anterieure et une partie posterieure elargies, 
. qui, lorsque les. cotes respectifs de la partie anterieure et de la 
partie posterieure sont formes vers le haut,. constituent respective- 
ment le fourreau anterieur. et un fourreau posterieur et formage 

25 des cotes respectifs de ladite partie anterieure elargie vers le 
haut et en forme tubulaire jusqu'k une position dans laquelle les 
aretes externes des cStes sont en contact mutuel pour donner h. ladite 
partie anterieure la forme d f une douille ou d'un fourreau, dont r£- 
sulte I'obtention d f un support de contact pour recevoir plusieurs 

30 brins axialement alignes k partir d!une pikce plane estampee d'^pais- 
. seur uniforme. 

10. Procede selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il 
comprend une phase supplementaire de formage de la partie posterieure 
sous forme de gouttiere pour recevoir ledit conducteur. 

35 11. Procede selon la ' revendication 10, caracterise en ce qu'il 

comprend en outre les phases, suivantes : introduction dudit conduc- 
teur dans la partie posterieure en forme de gouttiere et formage des 
c8tes de la partie posterieure en forme de gouttiere autour et en 
recouvrement du conducteur pour assurer le maintien et le contact du 

40 conducteur avec le corps. 
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